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® Verfahren und Vorrichtung zum HersteJIen eines Abstandshaltersfur Isolierscheiben 

Um auf wfrtschaftliche Welse einen be&onders einfachen 
und geschfckt handhabbaren Abstandhalter (2) fur Isoh'er- 
achaiben (1) herstellen zu konnen, werden zwei Metalfban- 
der (3a r 3b) und zwei Kunstetoff bander (4 a, 4b) gleichfaufend 
der Lange nach zusammengefuhrt und ent8prechend dea 
Seiten eines Rechteckes paarweise einander gagenubejrtfe- 
gend zu einem Hohlstrang (2a) zusammengefugt. Die Me- 
tallbander (3a, 3b) sind dabai in ihrer BreKe an die Abstand- 
haltarhohe angepa&t. Der Hohlstrang wird anschiieGend bia 
zum Anschmefzen der Kunststoffbander (4a, 4b) erhrtzt und 
durch Aufpressan der MetallbSnder (3a, 3b) auf die Kunst- 
stoffbander (4a, 4b) zu ainerh Hohlprofil (2)vereinlgt. 



< 

LU 

O 




BUNDESDRUCKEREI 01.86 608009/806 7/60 



Josef Eckelt 



Dip|.-Phys. Karl H. Olbrlc 

.. ...... Patontcnwalt f 

».«•♦••• .{ 
\ Z .**. " ."*«'*'. Am Welnbarg 15 \ 

D-SSSSNiec'snvetma* 
Aschach (Osterreich • Teieton (06421) 76827 

3529434 

Patentanspriiche : 

11 Alia 1W5 

1 . Verf ahren zum Herstellen eines Abstandhalters 
flir Isolierscheiben in Form eines rechteckigen Hohl- 
profils, dadurch gekennzeichnet, daB zwei Metall- 
bander (3a, 3b), vorzugsweise aus Aluminium, und 
zwei Kunststof fbander (4a, 4b) , vorzugsweise aus 
Schmelzklebstoff , gleichlauf end der LSnge nach zusam- 
mengeftihrt und entsprechend den Seiten eines Recht- 
eckes paarweise einander gegeniiberliegend zu einem 
Hohlstrang (2a) xusammengefugt werden, wobei die 
Metallbander (3a, 3b) in ihrer Breite an die Abstand- 
halterhShe angepafit sind, und daB dann der Hohlstrang 
(2a)bis zum Anschmelzen der Kunststoffbander (4a, 4b) ^ f^ x - 
erhitzt und durch Aufpressen der Metallbander (3a, ^ ~ 
3b) auf die Kunststof fb&ider (4a, 4b) zu einem Kohl-^ 
profil (2) vereinigt wird. 

2. Verf ahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB die Kunststoff bander (4a, 4b)- zwischen die Metall- 
bander (3a, 3b) eingelegt werden, welche Kunststoff ban- 
der gegebenenfalls auBere Langsrinnen (4c) bilden und/ 
oder gegenliber den Metallhandrandern vorstehen. 
3- Verf ahren nach Anspruch 1 od.2, dadirch gekennzeichnet , 
daB die Metallb&nder (3a, 3b) vor dem Zusammenftigen 
des Hohlstranges (2a) querprofiliert werden. 

4. Verf ahren nschefcem der AnsprUche .1 -3, dadurch getan- 
zeichnet, daB das dem Scheibeninneren zugeordnete 
Metallband (3b) gelocht und wahrend des Zusammenfu- 
gens des Hohlstranges (2a) in den entstehenden Hohl- 
raum hygroskopisches Material (16) axial eingeftillt 
wird * - 

5. Verf ahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet , daB das Hohlprofil im Bereich 
der Kunststoff bander beidseitig mit Dichtungsmasse, 
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vorzugdweise Butylkautschuk, beschichtet und/oder 
entsprechend abgelangt und zusammengerollt in 
einer Vakuumverpackung eingeschlossen wird. 
6. Vorrichtung zum Durchftihren des Verfahrens 
nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ zwei den Banderpaaren (3a, 3b; 4a, 4b) 
zugeordnete, gegeneinander um 90° winkelversetzte 
und zwischen sich einen an den Rechteckquerschnitt 
des Hohlstranges (2a) angepaBten Fuhrungsspalt (7) 
bestimm end e FUhrungswalzenpaare (5, 6) vorgesehen 
Bind, an die sich in Durchlaufrichtung eine Heizein- 
richtung, vorzugsweise eine Hochfrequenzinduktions- 
schleife ( 8 ) , und weitere zwei den FUhrungswalzen- 
paaren entsprechend angeordnete PreQwalzenpaare 
(9 3 10) anschlieBen. 

7* Vorrichtung nach Arispruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl den Ftthrungswalzenpaaren (5, 6) zwei den 
Metallbandern (3a, 3b) zugeordnete Prof ilierungswal- 
zenpaare (13, 14) vorgereiht sind. 
S # Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine in Dur chlauf ri chtung in den 
Fuhrungsspalt (7) der FUhrungswalzenpaare (5, 6) ra- 
gende Einspritzduse (15) flir hygroskopisches Material 
(16) vorgesehen ist und eines der Prof ilierungswalzen- 
paare (14) Lochungsdorne (17) aufweist. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines 
Abstandhalter fur Isolierscheibe 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Herstellen eines Abstandhalters fur 
Isolierscheiben in Form eines rechteckigen Hohlpro- 
files. 

Rechteckige Hohlprof ile haben sich als Abstand- 
halter ftir Isolierscheiben bereits best ens bewShrt, 
da sie auf Grund ihrer flachigen Anlage an den Ein- 
zelscheiben des Isolierglases eine kippsichere Ver- 
bindung der Einzelscheibeii und vor allem auch einen 
dichten Absciilui3 des zwfecheiden Scheiben verbleibenden 
Innenraumes gewahrleisten,. AuBerdem besitzen sie ent- 
sprechende Festigkeitseigenschaften und ihr Hohlraum 
laBt sich ait hygroskopischem Material zur Entfeuch- 
tung des Innenraumes beftillen. Eisher bestehen aber 
diese Abstandhalter aus Aluminium ^oder Stahlprofi- 
len, die den Scheibenseiten entsprechend abgelSngt, 
auf Gehrung geschnitten und zu einem Rahmen zusamaien- 
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gesetzt werden iDiissen, was einen vergleichsweise 
hohen Herstellungsaufwand mit sich bringt, zeitrau- 
bend und arbeitsintensiv 1st, Schwierlgkeiten beim 
Einfiillen des hygroskopischen Materials bereitet und 
zu. ungtinstigen Verbal tnissen fOr die Lagerhaltung 
ftihrt * 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
diese Mangel zu beseitigen : und ein Verfahren anzu- 
geben, das eine auBerst wirtschaftliche Abstandhalter- 
f ertigung erlaubt und einen besonders einfachen und 
geschickt handhabbaren Abstandhalter entstehen laBt. 
AuSerdem soil eine Vorrichtung zur rationellen Durch- 
fUhrung des Verfahrens geschaffen werden. 

Zur.LSsung dieser Aufgabe werden zwei Metall- 
bander, vorzugsweise aus Aluminium, und zwei Kunst- 
stoffbander, vorzugsweise aus Schmelzklebstof f , gleich- 
lauf end der Lange nach zusammengeliihrt iind entsprechend 
den Seiten eines Rechteckes paa^weise einander gegen- 
uberliegend zu . einem Hohlstrang zusammengefiigt , wobei 

die MetallbSnder in ihrer Ereite an die Abstandhalterhohe 
angepaBt sind, und der Hohlstrang wird dann bis zum Anschmel 

zen der KunststoffbSnder erhitzt und durch Aufpressen 
der Metallbander auf die KunststoffbSnder zu einem 
Hohlprofil vereinigt. Durch dieses Verfahren entsteht 
kontinuierlich ein Hohlprofil, das Shnlich den einzel- 
nen Metallbandern in Richtung der Metallbandbreite • 
druckfest, um diese Richtung aber biegsam ist, so daB 
der fertige Abstandhalter auch bandmSflig gehandhabt 
werden kann. Dieser bandf8rmige Abstandhalter laflt 
sich daher trotz seines rechteckigen Kohlquerschnittes 
sofort anschlieBend an die Herstellung zwischen die 
Einzelscheiben einer Isolierscheibe einbringen, indem 
der Abstandhalter dem Scheibenumf ang entlang verlegt 
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wird, und es ist kein vorausgehendes Zusammensetzen 
eines winkeligen Rahmens notwendig. Auf einfache, 
voll automatisierbare Vfeise entsteht ein Abstand- 
halter, der nur entsprechend des jeweiligen Scheiben- 
umfanges abgelangt zu werden braucirfc, urn fur das Ein- 
legen zwischei die Einzelscheiben der Isolierscheibe 
vorbereitet zu sein. Dieses Ablangen von einem kon- 
tinuier lichen Abstandhalterband vermeidet auflerdem 
jeden Zuschnittsverlust und bringt eine problemlose 
Lagerhaltung mit sich. Dartiber hinaus konnen mit die- 
sem Abstandhalter die verschiedensten Scheibenf oruen 
hergestellt werden, da sich der Abstandhalter auf Grund 
seiner Biegsamkeit auch zur Herstellung von nicht ge- 
radkantigen Scheiben eignet. 

Werden die Kunststoffbander zwischen die Metall- 
bahder eingelegt, welche Kunststoffbander gegebenenf alls 
eine auSere Langsrinne bilden und/xfer gegenuber den 
Metallbandrandern vorstehen, lassen sich. die Metallban- 
der gut auf die Kunststoffbander aufpressen. Der kon- 
kave Querschnitt der Kunststoffbander bzw. deren vor- 
s-fcehende Lage verhindert dann beim Einlegen des Ab- 
standhalters zwischen die Scheiben auf jeden Fall ein 
Wegquetschen. der zwischengespritzten Dichtungsmasse und 
direkte, zu Beeintrachtigungen der Schallschutzwir- 
kung oder gar zu Beschadigungen fiihrende Beruhrungen von 
MetallbMndern und Glas. 

Gunstig ist es, wenn die Metallbander vor dem Zu- 
sanraenfiigen des Hohlstranges querprofiliert werden, was 
auch bei relativ dunnen Metallbandern die erf orderliche 
Drucksteifigkeit gewahrleistet und zugleich die Biege- 
weichheit vergrBBert. 
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Um das Abstandhalterband im Zuge der Fertigung 
gleich nit hygroskopischem Material zu fttllen, wird er~ 
findungsgeraSB das dem Scheibeninneren zugeordnete Metall 
band gelocht und wMhrend des Zusammenftigens des Hohl- 
stranges in den entstehenden Hohlraum hygroskopisches 
Material axial eingefullt, Nach dem Vereinigen des 
Hohlstranges liegt demnach ein bereits mit hygrosko- 
pischem Material geftilltes . Hohlprof il vor. 

Wird nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der 
Erfindung das Hohlprofil im- Bereich der Kunststof fbander 
beidseitig mit Dichtungsmas-se, vor2ugsweise Butylkaut- 
schuk, beschichtet und/oder" entsprechend abgelangt und 
zusammengerollt in einer Vakuumverpackung eingeschlossen, 
laBt sich der Abstandhalter, wenn er nicht sofort nach 
der Herstellung in eine isolierscheibe eingelegt 
wird, Jederzeit einsatzbereit verpacken und platz- 
sparend auf Lager legen, wobei die Vakuumverpackung 
eine unerwtlnschte SSttigung des hygroskopischen Mate- 
rials verhindert. 1st das Hohlprofil mit Dichtungs- 
masse beschichtet, wird der Abstandhalter gewisser- 
inaBen selbstklebend und kann ohne ein gesondertes 
Auftragen von Dichtungsmasse auf die Einzelscheiben 
in die Isolierscheibe eingebracht warden, so daQ ein 
voll gebrauchsf ertiger Abstandhalter vorhanden 1st, 
Eine zweckmaBige Vorrichtuhg zum DurchfOhren 
des erfindungsgemaBen Verfahrens besteht darin, daQ 
zwei den Banderpaaren zugeordnete, gegeneinander urn 
90°winkelversetzte und zwischen- sich einen an den 
Rechtecksquerschnitt des Hohlstranges angepaBten FUh- 
rungsspalt bestimmende Ftihrungswalzenpaare vorgesehen 
sind, an die sich. in Durchlauf richtung eine Heizein- 
richtung, vorzugsweise eine Hochf requenzinduktions- 
schleife, und weitere zwei den Fuhrungswalzenpaaren 
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entsprechend angeordnete Preflwalzenpaare anschlieBen* 
Die auf die FUhrungswalzenpaare auflaufenden Metall- 
und Kunststoff bander werden im Fiihrungsspalt selb- 
standig zum gewunscfcten Hohlstrang zusammengeftigt und 
durch die anschliefienden Preflwalzenpaare in richtiger 
Zuordnung zueinander durch die zwischenliegende Heiz- 
einrichtung geradegeftihrt , wobei durch die Heizein- 
richtung die entsprechende Anschmelzung des Kunst- 
stoffes erfolgt und die Preflwalzenpaare gleichzeitig 
das Gegeneinanderpressen und Vereinen der Binder liber- 
nehmen* Nach den Preflwalzenpaaren wird das Hohlprofil 
abkilhlen gelassen.und kann sofort einer Verarbeitungs- 
station zum Einlegen in eine Isolierscheibe Oder einer 
Verpackungsstation gegebenenfails mit einer Beschich- 
tungseinrichtung zugeleitet werden. 

Sind den Ftlhrungswalzenpaaren zwei den Metall- ^ 
bSndera zugeordnete Prof ilierungswalzenpaare vorge- 
reiht, werden die Metallbander vor dem Zusammenftigen * 
querprofiliert, ohne dafl dadurch der Herstellungsab- 
lauf verzSgert wurde. Abgesehen von der versteif enden 
Wirkung, ergibt sich durch diese Guerprof ilierung eine 
vergroflerte Berlihrungsf lache zwiBchen Metall- und 
Kunst s toff band em, was die Verbindung zwischen Metall- 
und Kunststof fbanderii verbessert. 

1st erfindungsgemaflebein Durchlauf richtung in 
den Ftthrungsspalt der FUhrungswalzenpaare ragende Ein-- 
spritzdUse flir hygroskopisches Material vorgesehen und 
weist eines der Prof ilierungswalzenpaare Lochungsdorne 
auf, kann mit geringem Mehraufwand im gleichen Her- 
stellungsvargang in den Hohlstrang hygroskopisches 
Material eingespritzt und auch das dem Scheibeninneren 
zugeordnete Metallband gelocht werden. Da die einzelnen 
Bander in beliebiger Steilheit den FUhrungswalzen 
zulaufen konnen, bleiben im Einlaufbereich zwischen 



( 



(' 



- a - 



3529434 



diesen Bandera gentigend Platz, urn eine solche Befiill- 
station einzurichten. 

In der Zeichnung 1st der Erf indungsgegeristand 
in einem Ausfiihrungsbei spiel rein schematisch darge- 
stellt, und zwar zeigen 

Fig. 1 eine erfindungsgemafie Vorrichtung zum Herstellen 

eines Abstandhalters in Seitenansicht, 
Fig. 2 diese Vorrichtung in Draufsicht und 
Fig. 3 einen Querschnitt durch den hergestellten Ab- 
standhalter in groflerem Mafistab. 
Um den fur die Erzeugung von Isolierscheiben 1 
erforder lichen Abstandhalter 2 in Form eines rechteckigen 
Hohlprofils rationell herstellen zu kSnnen, werden 
zwei Metallbander 3a , 3b und zwei Kunsts toff bander 4a, 
4b einander entsprechend den Sexten eines Rechteckes 
paarweise gegeniiberliegend durch gegeneinander um 90° 
winkelversetzte Fiihrungswalzenpaare 5, 6 zusammenge- 
fuhrt und in dem durch diese Ftihrungswalzenpaare 5, 6 
bestimmten Fiihrungsspalt 7 zu einem rechteckigen Hohl- 
strang zusammengeftigt . Dieser Hohlstrang 2a lauft 
durch eine Hochfrequenzinduktionsschleif e 8, mit der 
er soweit erhitzt wird, bis die Kunststoffbander 4a, 4b 
randseitig angeschmdzen sind, worauf die der Hoch- 
frequenzinduktionsschleif e 8 nachgereihten FreBwalzen- 
paare 9, 10 die Metallbander 3a, 3b und die Kunststoff- 
bander 4a, 4b zusammendrucken und den Hohlstrang 2a 
zum gewunschten Hohlprofil 2 vereinen. Dieses Hohl^ 
profil wird fortlaufend erzeugt und kann, wie in Fig. 
1 angedeutet, direkt von den PreBwalzenpaaren 9, 10 
iiber eine Ablangvorri chtung 11 zu einer Verarbeitungs- 
station 12 gefiihrt werden, wo es sofort zwischen die . 
Finzelscheiben einer Isolierscheibe 1 .eingelegt wird. 
Das auf dem Weg zur Verarbeitungsstation 12 abgekuhlte 
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Hohlprofil 2 laBt sich auf Grund seiner Bandeigen- 
schaften dem Scheibenumf ang ervtlartg verlegen und ist 
nicht nur selbst auf rationelle Weise herstellbar, 
sondern gewahrleistet auch eine sehr wirtschaftliche 
Is oil ers che i b enerz eugung . 

Urn einerseits die Festigkeitseigenschaften des 
Kohlprofils 2, anderseits auch- dessen Biegeweichheit 
zu verbessern, gibt es vor den Fiihrungswalzenpaaren 
5, 6 fiir die beiden Metallbander 3a, 3b Prof ill erungs- 
walzenpaare 13, 14 zur Guerprof ilierung der Metall- 
bander 3a, 3b, welche Querpr of ilierung auBerdem eine 

verbesserte Verbindung mit den Kunststof fbSndern 4a, 
4b mit sich bringt. Damit auBerdea das Hohlprofil 2 
mit hygroskopischem Material geflillt werden kann, ist 
im Einlaufbereich der Ftlhrungswalzenpaare 5, 6 eine 
Einspritzdiise 15 vorgesehen, die axial in den Fuh~ 
rungs spalt 7 ragt und im MaSe des Durchlaufes der 
Bander hygroskopisches Material 16 in den Hohlraum 
des entstehenden Stranges 2a einspritzt. Um dieses 
hygroskopische Material 16 wirksarn werden zu lass en, 
mufl das dem Scheibeninnereri zugeordnete Metallband 
3b gelocht werden, wozu das Prof ilierungswalzenpaar 
14 fur dieses Metallband 3b Lochungsdorne 17 aufweist 
und dieses Band gl-eichzeitig mit der Prof ilierung 
auch locht. 

GemaB Fig. 3 k5nnen die Kunststoff bander 4a, 
4b einen rechteckigen Querschnitt aufweisen und 
fluchtend zwischen den Metallbandern 3a, 3b sitzen, 
siekSnnen aber auch, um einen direkten Metall-Glas- 
kontakt beim Einsetzen des Abstandhalters in eine 
Isolierscheibe zu verhindern, wie strichliert ange- 
deutet, uber die Metallbander vorragen und/oder eine 
Langsrinne 4c zur Aufnahme eLner Dichtungs- und Ver- 
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"bindungsmasse bilden. 

Das erfindungsgemafie Herstellungsverf ahren 
fuhrt auf rationelle Weise zu einem hohlen Abstand- 
halter, der sich einerseits durch die Vorteile eines 
rechteckigen Cuerschnlttes auszeichnet , anderseits 
aber zusatzlich durch seine bandShnlichen Eigenschaf- 
ten sparsam und geschickt verarbeitet werden kann 
und sich z.B. in Rollenform auch einfach auf Lager 
legen laflt. 
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